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(32 184) II 



Die Erfindung bezieht slch auf eine Vorrichtung zum Kalibrieren eines extrudierten 
wenigstens eine Langsnut bildenden Kunststoffprofils mit einem den aus einer 
formgebenden ProfildQse austretenden Profilstrang aufnehmenden Kalibrierkorper 
der einen in Durchlaufrichtung des Profilstranges verlaufenden, in die Langsnut des 
Profilstranges eingreifenden Formansatz mit einem Kuhlkanal sowie quer zum 
Formansatz verlaufende, dessen Kuhlkanal kreuzende KQhlmittelbohrungen auf- 



weist. 



Beim Extrudieren eines Kunststoffprofils wird der aus einer formgebenden ProfildQ- 
se austretende, heiBe Profilstrang kalibriert und gekuhlt. Diese Kuhlung ist insbe- 
sondere im Einlaufbereich der Kalibriervorrichtung von besonderer Bedeutung, weil 
die Reibung zwischen dem heiften Profilstrang und dem diesen Profilstrang auf- 
nehmenden KalibrierkSrper von der Temperatur des Kalibrierkorpers im Bereich der 
sich an den Profilstrang anlegenden Kalibrierflachen abhangt. Steigt diese Tempe- 
ratur uber einen kritischen Wert von ublicherweise 50 bis 70°C an, so ubersteigen 
die Reibungskrafte die Zugfestigkeit des noch nicht erstarrten Profilstranges, der 
dann nicht mehr abgezogen werden kann. Der den hei&en Profilstrang aufnehmen- 
de Kalibrierkorper muS folglich vor allem im Einlaufbereich gut gekuhlt werden, was 
naturgemaB dort Schwierigkeiten macht, wo der Querschnitt des Kalibrierkorpers 
keine groBzugig bemessenen KQhlkanale zulaRt. Dies ist immer dann der Fall wenn 
das extrudierte Kunststoffprofil Langsnuten mit einem vergleichsweise kleinen 
Querschnitt aufweist, in die zur Kalibrierung ein in Durchlaufrichtung verlaufender 
Formansatz des Kalibrierkorpers eingreift. Diese Formansatze mussen zur Ausbil- 
dung von KDhlkanalen und deren AnschlQssen aufwendig gebohrt werden wobei fQr 
e.nen gesonderten KOhlkreislauf zu sorgen ist, weil aufgrund des kleinen Stro- 
mungsquerschnittes die KQhlkanale nicht parallel zu den Qblichen KQhlmittelbohrun- 



gen groBeren Querschnitts geschaltet werden k6nnen, ohne die erforderliche 
Zwangsumlaufstromung im Bereich dieser Kuhlkanale zu gefahrden. Die Kuhlkanale 
im Bereich von Formansatzen des Kalibrierkorpers weisen aufgrund ihres kleinen 
Querschnitts ja einen erheblich grSBeren StrGmungswiderstand als die ublichen 
Kuhlmittelbohrungen grdfteren Querschnitts auf. 

Die Kuhlkanale mit ihren gesonderten AnschlOssen im Bereich der Formansatze 
des KalibrierkSrpers sind nicht nur hinsichtlich der Konstruktion, sondern auch 
bezuglich der Wartung aufwendig. Aufgrund unvermeidbarerer Verunreinigungen 
des Kuhlmittels, iiblicherweise Wasser, kann es zu einer Verengung des Stro- 
mungsquerschnittes und damit zu einer unzureichenden KUhlung der Formansatze 
kommen. Dies bedeutet, daft die Kuhlkanale im Bereich der Formansatze regelma- 
Big geoffnet werden miissen, was bei den vorgesehenen, stirnseitigen Verschlussen 
aufwendig ist, weil diese Verschlusse aus eingepreBten oder eingeklebten Ver- 
schluSpfropfen bestehen, die beim Entfemen unbrauchbar werden. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Kalibrieren 
eines extrudierten Kunststoffprofils der eingangs geschilderten Art so auszugestal- 
ten, daft der mit dem Vorsehen von KUhlkanalen im Bereich der Formansatze erfor- 
derliche Konstruktionsaufwand deutlich verringert werden kann. Aufterdem soli die 
Wartung dieser Kuhlkanale vereinfacht werden. 

Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch, daft der an beiden Stirnseiten 
offene KQhlkanal Uber einen durchgehenden Schlitz mit einer den Kalibrierkorper in 
Durchlaufrichtung durchsetzenden, sich in den Bereich der Kuhlmittelbohrungen 
erstreckenden Aufnahmeausnehmung fur von den offenen Stirnseiten einftihrbare 
Verschluftstucke verbunden ist, die AnschluftSffnungen zur Stromungsverbindung 
zwischen dem KQhlkanal und den zugehbrigen Kuhlmittelbohrungen bilden. 

Da der KUhlkorper zufolge dieser Maftnahmen keiner aufwendigen Anschluftboh- 
rungen fDr den KQhlkanal bedarf- die Verbindung zwischen dem Kuhlkanal und den 
den Kuhlkanal mit Abstand kreuzenden Kuhlmittelbohrungen wird ja durch geson- 
derte VerschluBstUcke erreicht -, ergibt sich eine vergleichsweise einfache Herstel- 



lung des KQhlkanals gemeinsam mit dem Verbindungsschlitz zur Aufnahmeaus- 
nehmung fur die VerschluBstucke aufgrund des in Durchlaufrichtung des Profil- 
stranges durchgehenden Verlaufs dieser Offnungen, die somit zugleich mit den 
Kalibrierflachen und dem Formansatz beispielsweise durch eine Drahterosion her- 
gestellt werden konnen. Der Umstand, daS sich die VerschluSstQcke in den Bereich 
der for die Zu- und Abfuhr des KQhlmittels vorgesehenen KQhlmittelbohrungen 
erstrecken, macht die Verbindung des KQhlkanals im Formansatz des Kalibrierkor- 
pers mit den KQhlmittelbohrungen Qber die VerschluSstQcke einfach, weil die Ver- 
schluSstQcke lediglich entsprechende AnschluBoffnungen zur Strfimungsverbindung 
zwischen dem KQhlkanal und den zugehSrigen KQhlmittelbohrungen aufweisen 
mussen. Dazu kommt, daB mit den VerschluBstOcken die offenen Stirnseiten der 
durch den KQhlkanal, den Verbindungsschlitz und die Aufnahmeausnehmung fQr die 
VerschluSstQcke gebildeten Durchtrittsoffnung des Kalibrierkorpers verschlossen 
wird, was vorteilhafte Montagebedingungen schafft. 

Urn dieser SchlieSfunktion der VerschluBstGcke vorteilhaft zu entsprechen, kQnnen 
die VerschluSstQcke einen in die Aufnahmeausnehmung eingreifenden Formkorper 
mit einer auSeren, den KQhlkanal, die Aufnahmeausnehmung und den Schlitz zwi- 
schen KQhlkanal und Aufnahmeausnehmung nach auBen verschlieSenden Stirn- 
wand aufweisen. 1st diese Stirnwand mit einem umlaufenden, sich nach auBen 
konisch erweiternden Randsteg versehen, so ergibt sich beim Einpressen der 
Stirnwand in die zugehdrige Offnung des Kalibrierkorpers ein flQssigkeitsdichter 
AbschluS, ohne zusatzliche DichtungsmaBnahmen treffen zu mussen. 

Enden die KQhlmittelbohrungen fQr die Zu- und Abfuhr des KQhlmittels zum KQhlka- 
nal im Bereich der Aufnahmeausnehmung fur die VerschluBstucke, so wird Qber die 
AnschluBoffnungen der in die Aufnahmeausnehmung eingesetzten VerschluSstQcke 
eine Umlaufstrdmung durch den KQhlkanal erreicht. Diese UmlaufstrSmung wird 
allerdings gefahrdet, wenn die Kuhlmittelbohrung fQr die Kuhlmittelzufuhr die Auf- 
nahmeausnehmung durchsetzt, urn auch andere Teile des Kalibrierkdrpers mit 
KQhlmittel zu versorgen. In diesem Fall findet namlich eine StrSmungsaufteilung 
entsprechend den herrschenden Stromungswiderstanden statt, was zu einer Unter- 
versorgung des KQhlkanals mit KQhlmittel im Formansatz fQhrt. Zur Anpassung der 
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unterschiedlichen StrSmungswiderstande im Bereich der Kuhlmittelbohrungen und 
des Kiihlkanals konnen die Formkorper der VerschluBstQcke im Durchtrittsbereich 
von die Aufnahmeausnehmung durchsetzenden Kuhlmittelbohrungen Einsatze 
tragen, die den DurchfluG durch die Kuhlmittelbohrungen steuern. Mit einem eine 
entsprechende Drosselstelle fur die zugehorige KQhlmitteibohrung bildenden Ein- 
satz kann somit ein Abgleich der Stromungswiderstande mit der Wirkung erzielt 
werden, da B sich die KQhlmittelstromung in einem gewunschten Verhaltnis auf den 
KQhlkanal und den weiterfQhrenden Abschnitt der KQhlmitteibohrung aufteilt. 

Durch solche Einsatze fur die VerschluBstticke im Bereich des Durchtrittes der 
Kuhlmittelbohrungen durch die Aufnahmeausnehmungen des Kalibrierkorpers kann 
aber auch zusatzlich ein Zwischenausgang der AnschluBoffnungen der VerschluB- 
stQcke gesteuert werden, so daB beispielsweise der Ablauf des KQhlkanals im 
Formansatz des Kalibrierkorpers mit einer die Aufnahmeausnehmung fur die Ver- 
schluBstucke durchsetzenden KQhlmitteibohrung verbunden oder gegenuber dieser 
KQhlmitteibohrung abgesperrt wird, urn einen AnschluB an eine weitere KQhlmittei- 
bohrung zu ermSglichen. 

Zur Kuhlung des Formansatzes des Kalibrierkorpers ist fQr eine ausreichende 
Durchstromung des KQhlkanals mit KQhlmittel zu sorgen. Da der KQhlkanal mit der 
Aufnahmeausnehmung fQr die VerschluBstQcke durch einen Verbindungsschlitz 
verbunden ist, kann sich in Abhangigkeit von den Stremungsbedingungen innerhalb 
des Verbindungsschlitzes eine zum KQhlkanal parallele KQhlmittelstromung ausbil- 
den, die unter Umstanden die KQhlung des Formansatzes beeintrachtigt. Urn diese 
parallele KQhlmittelstromung durch den Verbindungsschlitz zu unterbinden, k6nnen 
die Formkerper der VerschlufistQcke in den Verbindungsschlitz zum KQhlkanal 
ragende Stege aufweisen. Bei grdBeren Abstanden zwischen den stirnseitigen 
VerschluBstucken kann sich auch Qber die Aufnahmeausnehmung fur die Ver- 
schluBstQcke eine zum KQhlkanal parallele KQhlmittelstrSmung ausbilden. Urn dies 
zu unterbinden, kann in die Aufnahmeausnehmung des Kalibrierkorpers zwischen 
den VerschluBstucken ein FullstQck eingesetzt werden. 
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Wie bereits ausgefuhrt wurde, kann Oberdie VerschlulJstQcke und Qber gegebenen- 
falls in den VerschluBstiicken vorgesehene, vorzugsweise auswechselbare Einsatze 
die jeweils erforderliche Verbindung zwischen den Kuhlmittelbohrungen im Kiihlkor- 
per und dem KDhlkanal im Formansatz hergestellt werden, ohne daS es hiefiir eines 
zusatzlichen Konstruktionsaufwandes bedarf. Damit wird es auch moglich, die 
AnschluBoffnung des dem Ablaufende des Kuhlkanals zugeordneten VerschluB- 
stiickes mit einer gesonderten Kuhlmittelbohrung zur KQhlmittelabfuhr zu verbinden, 
urn anhand des aus dieser Kuhlmittelbohrung abflieSenden Kuhlmittels die ord- 
nungsgemaBe Durchstrdmung des KOhlkanals mit Kuhlmittel Oberwachen zu k6n- 
nen. 



In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaSe Vorrichtung zum Kalibrieren eines extrudierten 
Kunststoffprofils in einer stirnseitigen Ansicht des den Profilstrang aufneh- 
menden Kalibrierkorpers, 

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie ll-ll der Fig. 1 in einem groBeren MaBstab, 

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie Ill-Ill der Fig. 1, 

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV der Fig. 2, 

Fig. 5 ein VerschluSstuck in einer zum Teil aufgerissenen Seitenansicht und 

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI-VI der Fig. 5. 

Wie der Fig. 1 entnommen werden kann, weist die Kalibriervorrichtung einen Kali- 
brierkdrper 1 auf, der den aus einer formgebenden ProfildDse austretenden Profil- 
strang 2 eines Kunststoffprofils aufnimmt. Die DurchtrittsSffnung fur den Profilstrang 
2 wird dabei durch Kalibrierflachen 3 begrenzt, an die der Profilstrang 2 in her- 
kommlicher Weise Qber aus ObersichtlichkeitsgrQnden nicht dargestellte Vakuum- 
schhtze angesaugt wird. Das extrudierte Kunststoffprofil weist im Bereich eines 
Schenkels 4 eine hinterschnittene Langsnut 5 auf, in die zur Kalibrierung ein Qber 
die anschlieSende Kalibrierflache 3 vorstehender Formansatz 6 eingreift. Der Form- 
korper 1 ist durch Trennflachen 7, die in Durchlaufrichtung des Profilstranges 2 
verlaufen unterteilt, urn den durch die Kalibrierflachen 5 bestimmten Profilquer- 



schnitt in einfacher Weise aus einzelnen Formleisten 8 zusammensetzen zu kon- 
nen. 

Urn ein Anhaften des schmelzflGssig aus der ProfildGse austretenden Profilstranges 
an den Kalibrierflachen 3 zu vermeiden und den Abziehwiderstand des Profilstran- 
ges 2 aus dem Kalibrierkdrper 1 unter den Bedingungen einer erst einsetzenden 
Erstarrung der Schmelze in zulassigen Grenzen zu halten, muS der KalibrierkSrper 

I insbesondere im Einlaufbereich auf eine unterkritische Temperatur kleiner als 
beispielsweise 50 bis 70°C gekuhlt werden. Zu diesem Zweck sind die Formleisten 
8 des Kallbrierkorpers 1 mit Kuhlmittelbohrungen versehen, durch die Kuhlmittel, im 
allgemeinen Wasser, im Kreislauf gepumpt wird. Wahrend die Kalibrierflachen 3 
durch das Vorsehen entsprechender Kuhlmittelbohrungen vergleichsweise einfach 
gekuhlt werden kSnnen, bereitet die KQhlung der zur Kalibrierung von Langsnuten 5 
dienenden Formansatze 6 aufgrund des geringen Querschnitts dieser Formansatze 
6 erhebliche Schwierigkeiten. Urn diese Schwierigkeiten zu vermeiden, wird der 
Formansatz 6 mit einem in Durchlaufrichtung des Profilstranges 2 verjaufenden 
KQhlkanal 9 versehen, der durch einen Schlitz 10 mit einer Aufnahmeausnehmung 

II fDr VerschluBstOcke 12 verbunden ist. Der KQhlkanal 9 bildet somit mit dem 
Verbindungsschlitz 10 und der Aufnahmeausnehmung 11 eine gemeinsame, in 
Durchlaufrichtung des Profilstranges durchgehende Durchtrittsoffnung in der den 
Formansatz 6 bildenden Formleiste 8 des Kalibrierkorpers 1, wie dies den Fig. 2 bis 
4 entnommen werden kann. 

Die Formleiste 8 ist mit quer zum Formansatz 6 verlaufenden Kuhlmittelbohrungen 
13 und 14 versehen, die die Aufnahmeausnehmung 11 durchsetzen und in einer zu 
ihnen senkrechten Verbindungsbohrung 15 mOnden, so daft das durch die KQhlmit- 
telbohrung 13 zulaufende Kuhlmittel Ober die Bohrung 15 der an einen Kuhlmittelab- 
lauf angeschlossenen KGhlmittelbohrung 14 zugeleitet wird. 

Die VerschluSstucke 12 weisen gemaB den Fig. 5 und 6 einen in die Aufnahmeaus- 
nehmung 11 der Profilleiste 8 eingreifenden Formkorper 16 auf, der an der jeweili- 
gen AuBenseite eine Stirnwand 17 tragt, die sich nicht nur Qber die Aufnahmeaus- 
nehmung 11, sondem auch Uber den Verbindungsschlitz 10 und den KQhlkanal 9 



erstreckt, urn die gesamte Durchtritts6ffnung stimseitig zu verschlieBen. Zur besse- 
ren Abdichtung ist die Stirnwand 17 mit einem umlaufenden, sich nach auBen ko- 
nisch erweiternden Randsteg 18 versehen, der beim Eingreifen in die Durchtrittsoff- 
nung der Formleiste 8 dichtend an die Offnungswandung angepreBt wird, wie dies 
den Fig. 2 und 4 entnommen werden kann. 

Zur Kuhlmittelversorgung des Kiihlkanals 9 weisen die Formkorper 16 im AnschluB 
an die Stirnwand 17 eine quer zum Kuhlkanal 9 verlaufende AnschluBoffnung 19 
auf, die von einer Aussparung 20 auf der dem Kuhlkanal 9 gegenuberliegenden 
Umfangsseite des Formkorpers 16 ausgeht und im Bereich des Schlitzes 10 mun- 
det. DarQber hinaus sind die Formkorper 16 der VerschluBstiicke 12 im Bereich der 
KQhlmittelbohrungen 13 und 14 mit Durchgangsoffnungen 21 versehen, die sich in 
den Bereich der AnschluBofmungen 19 erstrecken, so dali sich fur die AnschluB- 
bohrungen 19 ein Zwischenausgang 22 ergibt, der wahlweise durch Einsatze in den 
Durchgangsoffnungen 21 verschlossen werden kann. Die Einsatze 23 dienen je- 
doch nicht nur zur wahlweisen Verbindung der AnschluBoffnung 19 mit der zugeho- 
rigen KUhlmittelbohrung 13 oder 14, sondern erlauben auch eine Drosselung der 
Kaltemittelstromung durch die KOhlmittelbohrungen 13 bzw. 14, urn einen entspre- 
chenden Abgleich der Stromungswiderstande und damit eine gewQnschte Auftei- 
lung der K0hlmittelstr6mung auf die Kuhlmittelbohrungen und den KOhlkanal 9 zu 
erzwingen. Zu diesem Zweck ist gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig. 2 
bis 4 der Einsatz 23 im Bereich der KUhlmittelbohrung 13 mit einer Drosselbohrung 
24 versehen. Da dieser Einsatz auSerdem konisch ausgebildet ist, bleibt zwischen 
dem Einsatz 23 und der Durchgangsoffnung 21 ein StrSmungsweg zum Zwischen- 
ausgang 22 der AnschluBoffnung 1 9 frei, durch den die AnschluBoffnung 1 9 mit der 
KUhlmittelbohrung 13 in Verbindung steht. Da die Aussparung 20 auf der dem KOhl- 
kanal 9 gegenuberliegenden Umfangsseite des Formkorpers 16 durch die Wand der 
Aufnahmeausnehmung 1 1 abgedeckt wird, stromt somit KOhlmittel aus der KOhlmit- 
telbohrung 13 durch die AnschluBSffnung 19 und den Verbindungsschlitz 10 in den 
Kuhlkanal 9, wie dies vor allem den Fig. 2 und 4 entnommen werden kann. Urn die 
Kuhlmittelstromung auf den Kuhlkanal 9 zu beschranken, sind die Formkorper 16 
der VerschluBstucke 12 mit in den Verbindungsschlitz 10 ragenden Stegen 25 
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versehen, die im AnschluB an die MOndung der AnschluBoffnung 19 angeordnet 
sind. 

In die Durchgangsoffnung 21 des der KOhlmittelbohrung 14 zugeordneten Ver- 
schluBstOckes 12 ist ein Einsatz 23 in Form einer zylindrischen HQIse eingesetzt, 
die den Zwischenausgang 22 der AnschluBoffnung 19 gegenOber der KOhlmittel- 
bohrung 14 verschlieBt, so daB das KOhlmittel aus dem KQhlkanal 9 durch die An- 
schluBoffnung 19 in die Aussparung 20 flieBt, in deren Bereich eine gesonderte 
KOhlmittelbohrung 26 endet, so daB das Kuhlmittel aus dem KOhlkanal 9 uber diese 
KUhlmittelbohrung 26 abflieftt. Dieser gesonderte AbfluB des Kuhlmittelstromes aus 
dem KQhlkanal 9 kann in vorteilhafter Weise zur Oberwachung der DurchlSssigkeit 
des KOhlkanals 9 ausgenutzt werden. 

Durch das Vorsehen von stirnseitig in die Aufnahmeausnehmungen 1 1 eingreifen- 
den VerschluSstQcken 12, die AnschluB6ffnungen 19 zur Verbindung des KOhlka- 
nals 9 mit den den KQhlkanal 9 kreuzenden KOhlmittelbohrungen 13, 14, 26 aufwei- 
sen, konnen sonst erforderliche, aufwendige AnschluBbohrungen fQr den KQhlkanal 
9 durch den abgesetzten Hals des Formansatzes 6 vermieden werden. Im Zusam- 
menwirken mit entsprechenden Einsatzen 23 kSnnen an unterschiedliche Verhalt- 
nisse angepaBte Stromungsverbindungen zwischen den KOhlmittelbohrungen und 
dem KQhlkanal erreicht werden, und zwar mit Hilfe konstruktiv vorgegebener, ein- 
heitlicher VerschluBstQcke 12, die aufgrund ihrer zu einer Langsebene symmetri- 
schen Ausbildung auch auf beiden Stirnseiten der Aufnahmeausnehmungen 1 1 
eingesetzt werden konnen. 



Patentanwaite 
Dipl.-lng. Gerhard HQbscher 
Dipl.-lng. Helmut HQbscher 
Spittelwiese 7, A^020 Linz 
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PatentansprQche: 

1. Vorrichtung zum Kalibrieren eines extrudierten, wenigstens elne Langsnut 
bildenden Kunststoffprofils mit einem den aus einer formgebenden ProfildQse 
austretenden Profilstrang aufnehmenden Kalibrierkdrper, der einen In Durchlauf- 
richtung des Profilstranges verlaufenden, in die Langsnut des Profilstranges ein- 
greifenden Formansatz mit einem KQhlkanal sowie quer zum Formansatz verlau- 
fende, dessen KQhlkanal kreuzende Kuhlmittelbohrungen aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, da& der an beiden Stirnseiten offene KQhlkanal (9) Qber einen 
durchgehenden Schlitz (10) mit einer den Kalibrierkdrper (1) in Durchlaufrichtung 
durchsetzenden, sich in den Bereich der Kuhlmittelbohrungen (13, 14, 26) erstrek- 
kenden Aufnahmeausnehmung (11) fQ r von den offenen Stirnseiten einfQhrbare 
VerschluBstQcke (12) verbunden ist, die AnschluSoffnungen (19) zur Strdmungs- 
verbindung zwischen dem KQhlkanal (9) und den zugehorigen KQhlmiitelbohrun- 
gen (13, 26) bilden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die VerschluS- 
stQcke (12) einen in die Aufnahmeausnehmung (11) eingreifenden Formkorper 
(16) mit einer auBeren, den KQhlkanal (9), die Aufnahmeausnehmung (11) und den 
Schlitz (10) zwischen KQhlkanal (9) und Aufnahmeausnehmung (11) nach auSen 
verschlieSenden Stirnwand (17) aufweisen. 



3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Stirnwande 
(17) der VerschluBstQcke (12) einen umlaufenden, sich nach auRen konisch erwei- 
ternden Randsteg (18) aufweisen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daR die 
Formkorper (16) der VerschluBstOcke (12) im Durchtrittsbereich von die Aufnah- 
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meausnehmung (11) durchsetzenden KOhlmittelbohrungen (13, 14) deren Durch- 
fluB steuernde Einsatze (23) trageri. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dali die AnschlulJ- 
offnungen der Verschlu&stucke (12) einen durch einen Einsatz (23) wahlweise 
verschlieBbaren Zwischenausgang (22) aufweisen. 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Formkorper (16) der VerschluBstucke (12) in den Verbindungsschlitz (10) 
zum Kuhlkanal (9) ragende Stege (25) aufweisen. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dall in die Aufnahmeausnehmung (11) des Kalibrierkorpers (1) zwischen den 
VerschluBstQcken (12) ein FullstOck einsetzbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daS die AnschluBOffnung (19) des dem Ablaufende des Kuhlkanals (9) zugeordne- 
ten VerschluBstOckes (12) mit einer gesonderten KUhlmittelbohrung (26) zur KOhl- 
mittelabfuhr in Stromungsverbindung steht. 
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Zusammenfassung: 

Es wird eine Vorrichtung zum Kalibrieren eines extrudierten, wenigstens eine 
Langsnut (5) bildenden Kunststoffprofils mit einem den aus einer formgebenden 
ProfildQse austretenden Profilstrang (2) aufnehmenden Kalibrierkorper (1) beschrie- 
ben, der einen in Durchlaufrlchtung des Profilstranges (2) verlaufenden, In die 
Langsnut (5) des Profilstranges (2) eingreifenden Formansatz (6) mit einem Kuhlka- 
nal (9) sowie quer zum Formansatz (6) verlaufende, dessen Kuhlkanal (9) kreuzen- 
de Kuhlmittelbohrungen (13, 14, 26) aufweist. Urn vorteilhafte Konstruktionsbedin- 
gungen zu schaffen, wird vorgeschlagen, daB der an beiden Stirnseiten offene 
Kuhlkanal (9) Qber einen durchgehenden Schlitz (10) mit einer den Kalibrierkdrper 
(1) in Durchlaufrichtung durchsetzenden, sich in den Bereich der Kuhlmittelbohrun- 
gen (13, 14, 26) erstreckenden Aufnahmeausnehmung (11) fUr von den offenen 
Stirnseiten einfuhrbare VerschluGstucke (12) verbunden ist, die AnschluBoffnungen 
(19) zur Stromungsverbindung zwischen dem Kuhlkanal (9) und den zugehdrigen 
Kuhlmittelbohrungen (13, 26) bilden. 

(Fig- 2) 



